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 A inovação e a melhoria contínua contribuem para o crescimento de empresas no sector 
industrial. A enorme competitividade instalada no mundo industrial, sem exceção do setor dos 
lacticínios, leva a que as empresas tentem diariamente conquistar novos consumidores, melhorar as 
técnicas de produção e aumentar a sua rentabilidade. A Queijaria da Aveleda, Lda. reconhece a 
importância de inovar e melhorar as técnicas utilizadas, dando importância a estudos como os 
realizados neste trabalho. 
 Tendo como objetivo a inovação, começou-se por melhorar a execução da técnica “Corte do 
Bloco”. Ao cravar um eixo na guilhotina, utilizada para esta técnica, o manipulador conseguiu 
uniformizar os pesos dos queijos resultantes do corte, ao recorrer ao eixo numerado para executar a 
tarefa. Posteriormente,  de forma a confirmar uma melhoria já implementada na queijaria, foi 
determinada a capacidade máxima das câmaras de cura, com grades de aptidão alimentar sobrepostas 
e, de seguida foi comparada com a capacidade máxima das câmaras com estantes de inox. Os 
resultados mostraram um aumento de 36% da capacidade e, deste modo, a Queijaria da Aveleda não 
necessita de investir, para já, na construção de uma nova câmara de cura. 
 Dois novos queijos foram desenvolvidos e serão comercializados na Queijaria da Aveleda. 
Tratam-se de dois queijos de massa nominal de 0,4 kg, um com salpicão triturado e outro com azeitona 
aos pedaços e orégãos. Tanto a formulação, produção e ajustes de quantidades foram realizados neste 
estágio, chegando-se a resultados sensoriais positivos.  
Um “day-job” foi construído de forma a organizar as tarefas, tanto na parte produtiva como na 
de acabamento. Após observar-se a viabilidade do “day-job”, foi calculada a produtividade padrão da 
produção para três quantidades de leite a transformar (3000, 6000 e 9000 litros). A produtividade 
resultou numa diminuição com o aumento da quantidade de leite utilizado, como era de prever. Sendo 
também possível concluir que a produtividade padrão de queijo é sempre maior na produção de queijo 
pequeno do que no queijo grande.  
 Um estudo de monitorização de perda de peso dos queijos durante a maturação foi realizado, 
chegando à conclusão que não haverá diferenças entre um encinchamento com um peso fixo ou com 
um peso aleatório, o que leva a crer que a instalação de um equipamento automatizado ajudaria a 
uniformizar os pesos durante este processo. De modo a conhecer a dimensão das perdas financeiras 
durante o processo de maturação, recorreu-se a dados do ano 2017, referentes à quantidade de queijos 
produzidos, e às médias de perda de peso do estudo anteriormente realizado, estimando uma perda 
de 180 880 € nesse ano. Sendo, deste modo, importante a redução de perdas de peso durante o 
processo de maturação e consequentemente reduzir as perdas financeiras a elas associadas, foi 
realizado um estudo que se baseou na aplicação do peliculante, Breska. Os resultados não foram os 
esperados. A aplicação do peliculante não resultou numa redução das perdas de peso durante o 
processo de maturação, mostrando a necessidade de estudar novos métodos. 
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Innovation and a continuous improvement contribute to the growth of companies in the industrial 
sector. The enormous competitiveness installed in the industrial world, with no exception of the dairy 
sector, leads companies to try daily to win new consumers, improve their production techniques and 
increase profitability. Queijaria da Aveleda, Lda. recognizes the importance of innovating and improving 
the techniques used, giving importance to studies such as those carried out in this work. 
With the objective of innovation, we started by improving the execution of the "Block Cut" 
technique. When an axle was inserted in the guillotine used for this technique, the manipulator was able 
to standardize the weights of the cheeses resulting from the cut by resorting to the numbered axis to 
perform the task. Later, to confirm an improvement already implemented in Queijaria da Aveleda, the 
maximum capacity of the curing chambers with superimposed food aptitude grids was calculated, and 
then comparing with the maximum capacity of the chambers with stainless steel shelves. The results 
showed a 36% increase in capacity and, thus, Queijaria da Aveleda does not need to invest, for now, in 
the construction of a new cure chamber. 
Two new cheeses have been developed and will be marketed at Queijaria da Aveleda. We are 
mentioning two cheese of nominal mass of 0,4 kg, one with crushed “salpicão” and the other with pieces 
of olive and oregano. Both the formulation, production and adjustment of quantities were performed at 
this stage revealing positive sensory results. 
A "day-job" was built in order to organize tasks in production and finishing stage. After observing 
the feasibility of “day-job”, the standard production of productivity was calculated for three quantities of 
milk (3000, 6000 and 9000 liters). The standard productivity resulted in a decrease as the amount of 
milk used increases, as expected. It is also possible to conclude that the standard cheese productivity 
is always higher in the production of small cheese than in the large cheese. 
A monitoring study of weight loss of cheeses during maturation was carried out, concluding that 
there would be no differences between a bunch with a fixed weight or with a random weight, which 
would suggest that the installation of an automated equipment would help to standardize weights during 
this process. In order to know the size of the financial losses, we used data from the year 2017 and the 
average weight loss during the maturation of the previous study, estimating a loss of 180 880 € in this 
year, during this period process. Since it is important to reduce weight losses during the maturation 
process, a study was carried out based on the application of a film, Breska. The results obtained were 
not as expected. The application of the film did not result in a reduction of weight loss during the 
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1. Capítulo I - Introdução 
 
1.1. Quinta da Aveleda - A história  
  
A história da Quinta da Aveleda remonta ao século XVI, onde esta era formada por um conjunto 
de quintas, tendo sido passadas de mão em mão até que Manuel Pedro Guedes de Silva Fonseca, em 
meados de 1850, mudou-se para a Quinta da Aveleda tomando conta da propriedade. Manuel Fonseca 
dedicou-se à Quinta da Aveleda começando desde cedo a plantar vinhas, a construir estruturas e até 
mesmo a erguer uma adega com capacidade para 300 pipas. Sempre depositou confiança nas suas 
vinhas, tendo hipotecado enumeras vezes os seus terrenos, comprando novas terras de modo a alargar 
o seu património agrícola até ao concelho de Penafiel (Aveleda, S.A., 2011).  
 Entre os anos 1950 e 1960 a Quinta da Aveleda, já representada pelos descendentes de 
Manuel Pedro Guedes de Silva Fonseca, foi sujeita a grandes investimentos como: um novo centro de 
vinificação mecanizado e ampliado; a Adega das Figueiras com cubas em betão; uma adega anexa ao 
centro de vinificação com tonéis de madeira; um novo salão de engarrafamento; um alambique para a 
destilação de aguardente bagaceira e a constituição dos primeiros stocks de Adega Velha para 
envelhecimento. Foram ainda desenvolvidas várias construções como: duas vacarias de estabulação 
livre e ordenha mecanizada; anexos para armazenagem de ferramentas e máquinas agrícolas; várias 
casas para os trabalhadores da Quinta; calcetamento de ruas e melhoria de acessos (Aveleda, S.A., 
2011).  
 Apesar de ser o vinho o ex-líbris da Aveleda, há muito mais para descobrir. A produção de 
queijo na Quinta da Aveleda é realizada desde 1988, sendo a primeira vez comercializado em 1990. 
Em 2015, foi criada a Queijaria da Aveleda, Lda.. O queijo produzido na queijaria também vem 
acompanhado com o selo Aveleda, sinónimo este de qualidade. A Aveleda produz vários tipos de 
queijos dos quais: o queijo Quinta da Aveleda Amanteigado, o Queijo Quinta da Aveleda Curado, o 
Queijo de Vaca e Cabra Fumado, o Queijo de Vaca e Cabra Amanteigado, entre outros. O Quinta da 
Aveleda Amanteigado é um queijo de consistência mole, macio, com uma excelente untuosidade. Por 
sua vez, o Quinta da Aveleda Curado passa por um período de cura mais prolongado. Este queijo tem 
como características a sua pasta semidura, textura macia e untuosa.  
Uma empresa familiar, a Quinta da Aveleda, dedica-se aos valores de rigor e qualidade, 








1.2. Objetivos e atividades desenvolvidas  
 
Este estágio curricular realizou-se de 20 de fevereiro a 29 de junho de 2018, na Queijaria da 
Aveleda, Lda.. A Quinta da Aveleda situa-se em Penafiel e a Queijaria da Aveleda, faz parte deste 
grande grupo que é a Aveleda, S.A.. 
 Durante o período de estágio, foram realizados variados estudos entre os quais o estudo de 
perda de peso de diversos fabricos de queijos durante o processo de maturação dos mesmos, desde 
a pós-prensagem até à saída dos queijos das câmaras de cura. Foram realizadas variadas pesagens, 
podendo-se dividi-las em dois grupos principais: pesagens de queijos com peso fixo e pesagens de 
queijos com peso aleatório, na etapa de encinchamento. Todo o estudo foi realizado pesando os queijos 
na etapa de encinchamento, no pós-prensagem, no pós-salmoura, e de, aproximadamente, 2 em 2 dias 
durante a fase de maturação. O objetivo deste estudo será chegar a conclusões relativamente à perda 
de peso do produto tendo iniciado, na fase de encinchamento, com um peso pré-definido ou com um 
peso aleatório. O estudo foi realizado sempre com o foco em melhorar todo o processamento do queijo, 
melhorando a qualidade do mesmo e também beneficiando a economia da Queijaria da Aveleda, Lda.. 
Posteriormente, foi realizado um estudo envolvendo o cálculo das perdas financeiras no ano 2017, 
podendo estimar as perdas associadas à maturação. Foi também realizado outro estudo com o objetivo 
de minimizar as perdas de peso e consequentemente as perdas financeiras resultantes do processo 
de maturação. Deste modo, aplicou-se, em variadas fases de maturação, um peliculante de modo a 
chegar a conclusões sobre a sua possível integração na produção de queijo.  
Além destes estudos outras ações foram realizadas, como: determinação da capacidade 
máxima das diferentes câmaras de cura; melhoria na técnica de “Corte do Bloco”; estudo da 
produtividade da fase de produção da queijaria, bem como a realização de um “day-job”; 
encinchamento através de um multi-molde e a produção de dois novos queijos com salpicão e azeitona.  
 Para além dos estudos descritos, durante o período de estágio foi cedida a oportunidade de 
desenvolver e executar funções na fase de acabamento e expedição, passando por etapas como: 











2. Capítulo II - Revisão Bibliográfica  
 
2.1. Mercado dos Laticínios  
 
Podemos definir o mercado de laticínios como o conjunto de produtos que englobam leite, 
iogurtes, manteigas, natas e queijos (Grande Consumo, 2017). 
 Em 2017, na União Europeia (UE), o sector dos laticínios registou um aumento de produção 
ligeiro e uma procura a desempenhar um comportamento dinâmico. O mercado, foi movido 
principalmente pelas exportações, sendo estas bastantes dinâmicas no que diz respeito ao caso do 
leite em pó magro e do queijo, cujos destinos mais relevantes foram a China e os países do sudeste 
asiático (Cardoso, 2018). 
  Analisando diferentes categorias do mercado dos laticínios, o leite continua a atravessar uma 
fase complicada, registando resultados negativos no que diz respeito ao seu volume e valor (Grande 
Consumo, 2017).  
 O leite mais consumido a nível mundial é o de vaca, mas também é consumido leite de outros 
mamíferos como: ovelha, cabra e búfala.  
Na Tabela 2.1., estão presentes os valores correspondentes à produção de leite, em 2011, de 
acordo com a sua origem, isto é, animal do qual o leite é proveniente. 
 
Tabela 2.1. Valores da produção de matéria-prima (leite) de acordo com o animal do qual é proveniente, 
no ano 2011 (Adaptado: FAOSTAT, 2018). 








Excetuando o leite de vaca, os restantes são maioritariamente utilizados para a produção de 
derivados como, o queijo e a manteiga (Inovenergy, 2014).  
 Relativamente ao tipo de leite mais produzido, o bovino, a Tabela 2.2. mostra que este é mais 









Tabela 2.2. Valores da produção de leite bovino por continente, no ano 2011 (Adaptado: FAOSTAT, 
2018).  
 Produção (toneladas) 
Europa 204.400.000 
Ásia 163.300.000 
América do Norte e Central 111.700.000 





 Um dos derivados do leite, o queijo, é caracterizado por ser um produto alimentar sólido, que 
pode ser produzido de leite de origem de diversos animais como: vaca, ovelha ou cabra (Inovenergy, 
2014).  
 Na Tabela 2.3., podemos observar a quantidade de queijo produzido em diferentes continentes 
no ano 2011 (Inovenergy, 2014). 
 
Tabela 2.3. Valores da produção de queijo por continente, no ano 2011 (Adaptado: FAOSTAT, 2018).  
 Produção (toneladas) 
Europa 10.217.000 
Ásia 1.223.000 
América do Norte e Central 5.817.000 





 A nível europeu, os três países que representam maior produção de queijo são a Alemanha, a 
França e a Itália, como pode ser observado na Tabela 2.4. É também importante observar que Portugal 









Tabela 2.4. Valores da produção de queijo por país da UE, no ano de 2011 (Adaptado: FAOSTAT, 
2018).  
 Produção (toneladas) 








A nível nacional, em 2017, 61,9 mil toneladas de queijo foram comercializados, atingindo 
vendas de 459,4 milhões de euros, 3% mais que no ano anterior (Grande Consumo, 2017). Quanto ao 
consumo per capita de queijo em Portugal, este é muito inferior à média Europeia de 27 países, sendo 
esta de 17,1 kg/habitante. Os franceses são os que mais consomem, seguidos dos alemães e dos 
italianos. Refira-se que o consumo de queijo nos países Asiáticos, nomeadamente China e Japão, é 
muito baixo (Inovenergy, 2014).  
Figura 2.1. Consumo per-capita de queijo em alguns países Europeus, em 2011 (Fonte: FAOSTAT, 
2018). 
 
2.2. O leite 
 
O consumo de leite teve origem há milhares de anos atrás, ligando este à história da civilização. 
Hoje em dia, o ser humano troca este alimento por outros, porém é praticamente impossível encontrar 
um alimento que contenha todos os nutrientes contidos num copo de leite. Pesquisas científicas sobre 
o leite e os seus componentes reforçam a sua importância e a valorização deste como símbolo de 
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saúde e longevidade. Em termos biológicos, o leite é resultante da secreção das glândulas mamárias 
de fêmeas mamíferas, cuja função é alimentar os recém-nascidos. Todavia, do ponto de vista físico-
químico, o leite é caracterizado por ser uma mistura homogênea, composta por um grande número de 
substâncias, como por exemplo: lactose, triglicerídeos, proteínas, sais, vitaminas, enzimas, etc., entre 
as quais algumas estão em emulsão, como a gordura, outras em suspensão, como as caseínas e 
outras em solução, como a lactose, as proteínas do soro, entre outras (Ordóñez, 2004). 
 Na Tabela 2.5., estão presentes as composições dos leites de diferentes espécies. 
  





2.2.1.  Água 
 
 A água é o componente que existe em maior quantidade no leite. É na água que se encontram 
os restantes componentes dissolvidos, suspensos ou emulsionados. O teor deste componente no leite 
é entre 85,4 e 87,7%, dependendo da espécie que o produz. O leite é um alimento facilmente perecível 
a ataques microbiológicos uma vez que, a atividade da água (aw) nele ronda os 0,993 (Lopes, 1998).  
 
2.2.2.  Lactose  
  
 A lactose é o componente maioritário do extrato seco do leite, sendo também o principal glúcido 
do leite de vaca (Schlimme e Buchheim, 2002). 
 Este componente é um dissacárido constituído por β-D-galactose e α-D-glucose, sendo 











Figura 2.2. Estrutura química da lactose (Fonte: Campbell, 2000). 
 
 A lactose apresenta uma solubilidade em água de 15 a 20%, e baixo poder adoçante quando 
comparado com outros açúcares (Tronco, 2003). É um açúcar fermentescível e quando é metabolizado 
pelas bactérias lácticas produz ácido lático, que baixa o pH e permite assim a coagulação do leite, 
sendo esta uma das etapas fundamentais na produção de queijo (Fox et al., 2004). 
   
2.2.3.  Matéria Azotada  
  
 A matéria azotada constitui a parte mais complexa de leite, dividindo-se em proteínas e matéria 
azotada não proteica. As caseínas compreendem cerca de 80% das proteínas do leite e estão 
subdivididas em variantes principais: αs1-, αs2-, β- e κ-caseína, representando cerca de 38%, 10%, 35% 
e 15%, respetivamente (Goff, 2009). As caseínas têm atividade anfipática devido a possuírem zonas 
hidrofóbicas e hidrofílicas (De Kruif e Grinberg, 2002). 
 A disposição das suas moléculas expõe os resíduos hidrofóbicos, o que resulta numa 
associação entre as moléculas de caseína (Goff, 2009). Estas moléculas possuem sequências 
fosforiladas através das quais podem interagir com o fosfato do cálcio, tornando capaz de o capturar e 
formar agrupamentos de iões rodeados por uma camada de proteína (Holt, 2004).  
 Cerca de 95% das caseínas que se encontram presentes no leite, estão em forma de partículas 
coloidais, mais conhecidas por micelas (Fox e Brodkorb, 2008). As αs1-, αs2-, β-caseína e nanopartículas 
de fosfato de cálcio coloidal estão predominantemente localizadas na estrutura interna da micela de 
caseína. Por outro lado, a κ- caseína está localizada na superfície da micela (Dalgleish, 2011). Ao 
contrário das outras caseínas, a κ-caseína é uma glicoproteína que possui apenas um grupo fosfoserina 
e por isto é estável na presença de iões de cálcio, assumindo um importante papel na estabilidade da 
micela de caseína. Devido ao facto de ser mais fosforilada que a κ-caseína, a β-caseína é mais sensível 
a altas concentrações de sais de cálcio, porém é menos sensível a precipitação com cálcio do que as 












Figura 2.3. Modelo em corte da micela de caseína (Fonte: Walstra, Wouters, e Geurts, 2006). 
 
 As proteínas do soro do leite apresentam uma estrutura globular que contém algumas pontes 
de dissulfeto, que conferem um grau de estabilidade estrutural. As proteínas do soro são: β-
lactoglobulina, α-lactoalbumina, albumina do soro bovina, imunoglobulinas e glicomacropeptídeos. 
Estas frações variam em tamanho e peso molecular dando às proteínas do soro diferentes 
características (Kinsella, 1989).  
 A β-lactoglobulina é um péptido, e apresenta um peso molecular entre 18,4 e 38,6 kDa, que lhe 
confere uma resistência à ação de ácidos e enzimas proteolíticas. Este péptido apresenta o maior teor 
de aminoácidos de cadeia ramificada (De Wit, 1998). 
 Em termos quantitativos a α-lactoalbumina é o segundo peptídeo mais abundante do soro do 
leite bovino e o principal do leite humano. Este peptídeo contém o maior teor de triptofano (6%) de 
todas as fontes proteicas alimentares, sendo também rica em lisina, leucina, cisteína e treonina 
(Markus, 2002).  
 A albumina do soro representa cerca de 10% das proteínas do soro do leite bovino. Tem alto 
peso molecular, rico em cisteína e precursor da síntese de glutationa. A albumina possui afinidade por 
ácidos gordos livres e outros lipídeos, que favorecem o seu transporte na corrente sanguínea (Kinsella, 
1989). 
 As imunoglobulinas são proteínas de alto peso molecular com cerca de 150-1000 kDa. Estão 
divididas em cinco classes e quatro destas estão presentes no leite bovino. A imunoglobulina G é a 
principal, constituindo cerca de 80% do total das imunoglobulinas no leite bovino. Estes compostos 
distinguem-se pela sua imunidade passiva e atividade antioxidante (Ewan, 2003). 
 Os glicomacropeptídeos são resistentes ao calor, à digestão e a mudanças de pH. Muitos 
autores não consideram que os glicomacropeptídeos pertençam aos peptídeos do soro. De facto, eles 
são derivados da digestão da κ-caseína, pela ação da quimosina na coagulação do queijo (Etzel, 2004).  
A parte da matéria azotada não proteica é constituída por produtos intermédios da biossíntese 
dos componentes do leite, produtos da degradação enzimática originada pelas enzimas nativas do leite, 
dos microrganismos, ou ainda compostos da alimentação animal. A riboflavina e a niacina (vitaminas 






2.2.4.  Matéria Gorda 
 
 A matéria gorda presente no leite, é constituída por cerca de 98,5% de triglicéridos, isto é, 
ésteres de ácidos gordos e glicerol, 1% de fosfolípidos e 0,5% de componentes lipossolúveis (Lopes, 
1998).  
 Os glóbulos de gordura estão suspensos em forma de emulsão e a sua estabilidade deve-se à 
sua membrana lipoproteica, que é carregada negativamente, impedindo a saída de lípidos e 
assegurando a repulsão eletrostática dos glóbulos (Lopes, 1998).  
 Esta matéria gorda confere sabor e consistência ao queijo, sendo a sua composição em ácidos 
gordos relevante para a produção de um bom queijo (Lopes, 1998). 
  
2.2.5.  Sais Minerais  
   
 Os sais minerais constituem uma parte dos componentes do leite, sendo que o cloro, fósforo, 
potássio, sódio, cálcio e o magnésio estão presentes em quantidades significativas, estando também 
presentes em pequenas quantidades o ferro, alumínio, bromo, zinco e o manganês. Estes constituintes 
apresentam-se na forma de sais orgânicos e inorgânicos, e podem estar na forma totalmente solúvel 
ou em forma de suspensão coloidal (Lopes, 1998). 
 Os sais minerais também podem estar associados a proteínas, o que contribui para a 
manutenção da estabilidade de algumas proteínas, como é o exemplo das caseínas (Lopes, 1998). 
 
2.3. O queijo 
 
 O processo de transformação do leite em queijo é uma arte muito antiga que se baseia 
basicamente num procedimento de concentração do leite, sobretudo a proteína e a gordura. Estes são 
concentrados na coalha enquanto que componentes como as proteínas do soro, a lactose e sólidos 
solúveis são removidos no soro. A composição e qualidade do leite é muito importante e está 
relacionada com a coagulação enzimática, a firmeza da coalhada, a textura do queijo, entre outros. O 
queijo pode ser classificado quanto à sua cura, consistência, composição e matéria gorda (Paula, 
Carvalho e Furtado, 2009).  
Em relação à cura, um queijo pode ser: curado, curado pela ação de bolores, ou fresco. Um 
queijo curado é um produto que se encontra apto para consumo, apenas após um determinado período 
tempo, em que permanece em certas condições de temperatura, humidade e ventilação de modo a 
permitirem modificações físicas e químicas características. Um queijo curado pela ação de bolores 
resulta num produto cujas características se devem à proliferação de bolores no interior e/ou à 
superfície do queijo. Por fim, um queijo fresco é obtido pela coagulação do leite por fermentação láctica 
e dessoramento, com ou sem adição de coalho e que não é submetido, posteriormente, a processo de 
cura (Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
10 
 
Em relação à sua composição, pode dividir-se os queijos em dois tipos: queijos sem adição de 
gêneros alimentícios diferentes do queijo, e queijo com adição de géneros alimentícios diferentes do 
queijo (Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
Quanto à consistência do queijo, este pode ser diferenciado em função da percentagem de 
humidade para cada tipo de queijo (Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
Por final, quanto à matéria gorda a sua classificação é feita consoante a sua percentagem 
presente no extrato seco (Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
A produção de queijo é constituída por várias etapas, como: pasteurização; coagulação; 
dessoramento; corte; moldagem; salga; maturação e embalamento. 
 
 
2.4. Fases de Produção  
 
2.4.1.  Pasteurização  
 
 Com a descoberta do fogo o emprego de altas temperaturas nos alimentos, de modo a 
assegurar a sua segurança e conservação, está relacionada com os efeitos do calor dobre os 
microrganismos. O controlo do crescimento destes microrganismos tem como finalidade eliminar os 
riscos que estes possam causar na saúde do consumidor e prevenir, ou retardar, as alterações 
indesejáveis nos alimentos (Guimarães, 2002).  
 Louis Pasteur foi o primeiro cientista a compreender a influencia dos microrganismos nos 
alimentos. Em meados de 1860, ele empregou calor para destruir microrganismos indesejáveis nos 
alimentos. Este processo foi denominado de pasteurização (Roque et al., 2003). 
 O leite é um produto que é submetido a este processo de modo a prolongar o seu tempo de 
conservação, preservando ainda as suas características principais e tornando o seu consumo seguro 
do ponto de vista da saúde do consumidor (Ramos, 2013). 
 As condições de temperatura e tempo a serem aplicadas ao alimento são, por norma, definidas 
tendo como base o microrganismo ou enzima mais termorresistente a eliminar. No caso da 
pasteurização HTST, um processo em contínuo, o produto alimentar é aquecido até à temperatura de 
processamento e, posteriormente, é escoado por um tubo de retenção antes de ser resfriado (Ibarrola 
et al., 2002).  
 A pasteurização do leite é realizada para que haja uma produção de queijos com menor risco 
microbiológico, que tem um grande peso no que toca à segurança alimentar. Este processo é baseado 
no binómio temperatura/tempo, tendo como objetivo a eliminação de possíveis microrganismos 
patogénicos presentes bem como a eliminação de microrganismos fermentativos que estão presentes 
de forma natural no leite cru (Abreu, 2000). Para além de proporcionar segurança, a pasteurização do 
leite permite realizar uma padronização tecnológica, uniformizar o sabor, reduzir a incidência de 
defeitos e perdas por fermentações anormais. Sendo assim, este processo ocupa um lugar muito 
importante no que diz respeito à qualidade do queijo (Paciulli et al., 2001). 
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 A tecnologia mais utilizada, pelas indústrias queijeiras, na fase de pasteurização, consiste num 
permutador de placas onde o leite cru passa num circuito fechado, e a sua temperatura é elevada até 
atingir os 72-80 ºC, entre 15-20 segundos. Posteriormente, haverá uma diminuição da temperatura, 
fazendo circular em contracorrente água fria, permitindo que haja uma transferência de calor o que 
levará ao arrefecimento do leite até à temperatura de 20-25 ºC (Maia, 2012; Ramos, 2013). 
 
Figura 2.4. Relação tempo/temperatura para eliminação de alguns microrganismos (Fonte: Maia, 
2012). 
 
 Microrganismos como a Salmonella, Staphylococcus, Brucella, Pseudomonas, Listeria entre 
outros, são eliminados na fase de pasteurização, quando esta é bem realizada  (Maia, 2012). 
 “A etapa em que se pode aplicar um controlo que é essencial para prevenir ou eliminar um 
perigo para a segurança alimentar, ou reduzi-lo para um nível aceitável”, define o conceito de ponto 
crítico de controlo (Codex Alimentarius, 2003). Podemos, deste modo, concluir que o processo de 
pasteurização se compreende como um ponto critico de controlo, correspondendo à etapa que permite 
extinguir os perigos provocados pelos microrganismos patogénicos presentes no leite. 
 
2.4.2.  Coagulação 
 
 Esta etapa da produção de queijos, consiste na formação de um gel, que engloba modificações 
físico-químicas que intervêm ao nível das micelas das caseínas do leite. O processo de formação do 
coágulo difere conforme as modificações sejam introduzidas por acidificação ou pela ação das enzimas 
coagulantes (Brule e Lenoir, 1987).  
 A coagulação enzimática do leite é realizada através de enzimas de origem animal, vegetal ou 
microbiana, predominantemente as protéases ácidas ou aspárticas (Alvarenga, 2008). A coagulação 
através das enzimas coagulantes consiste em duas fases: uma primeira fase designada de enzimática, 
que ocorre quando o coagulante ataca o componente estabilizador da micela; e uma segunda fase, a 
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coagulação, onde ocorre a formação do gel que consiste na associação das micelas modificadas pela 
ação das enzimas (Brule e Lenoir, 1987).  
Na primeira fase do processo, o coagulante promove um corte na ligação entre os aminoácidos 
105 e 106. A κ-caseína é dividida em duas frações: o glicomacropéptido (GMP), que é solúvel, 
hidrofílico, constituído pelos aminoácidos 106-169, o qual fica o soro e a fração para-κ-caseína, que é 
insolúvel e hidrofóbica, constituída pelos aminoácidos 1-105, a que permanece ligada às caseínas α e 
β e, por ser altamente alcalino conduz à destabilização das caseínas (Dalglish, 1999). 
Trata-se de uma fase enzimática onde não se observam modificações macroscópicas no leite, 
até ser atingida uma proporção significativa de κ-caseína (85-90%), impondo uma destabilização 
micelar tal, que irá permitir que as restantes caseínas que são sensíveis ao cálcio, iniciem o processo 
de agregação, onde captam o cálcio iónico disponível em solução, para que se verifique a coagulação 
(Martins e Vasconcelos, 2003/2004).  
Na segunda fase da coagulação, é possível observar um leite coalhado mantido à temperatura 
desejada. Observa-se a libertação do GMP, a sua passagem para o soro, que conduz a uma importante 
diminuição da carga das micelas e o seu grau de hidratação. Deste modo, podem estabelecer-se 
ligações micelares que conduzem a um aumento da viscosidade devido à formação da estrutura de gel 
(Brule e Lenoir, 1987). Pode nomear-se esta fase por agregação micelar, sendo esta não enzimática, 
envolvendo processos físicos. É constituída por uma malha de caseína cada vez mais resistente, na 
qual ficam aprisionados componentes do leite, quer solúveis, quer insolúveis, como é o exemplo da 
matéria gorda (Martins e Vasconcelos, 2003/2004). Nesta mesma fase, as micelas têm tendência a 
juntar-se e formar uma rede que é inicialmente débil. Esta rede vai aprisionando os glóbulos de gordura, 
água e os materiais solúveis. Esta agregação corresponde à formação de uma estrutura de gel e é 
altamente dependente do pH, da temperatura, dos teores de caseína e cálcio. Uma subida dos últimos 
três fatores provocará uma diminuição do tempo de coagulação e um aumento da firmeza da estrutura 
de gel (Lopez et al., 1998). 
A coagulação, na produção de queijos, resume-se a uma etapa tecnológica, que é realizada 
em cubas de inox onde são adicionados ao leite auxiliares de fabrico, cloreto de cálcio, lisozima, 
fermentos lácticos, e mais tarde o coalho animal, e aquecido entre 25-30 ºC. Posteriormente à adição 
do coalho, o leite é agitado cuidadosamente entre 2 a 3 minutos de forma a não interferir na coagulação 
e consequentemente causar a perda de caseína para o soro. Para que a coagulação ocorra e se atinja 









Figura 2.5. Coagulação das micelas de caseína (Fonte: Pontociencia, n.d.)  
 
2.4.3.  Dessoramento, Corte e Moldagem/Prensagem  
 
 A etapa de dessoramento resume-se na aceleração controlada da evacuação da água e das 
substâncias dissolvidas no soro. Esta evacuação é realizada para que se obtenha um produto moldável, 
que mantenha a forma pretendida e que apresente condições mínimas de conservação, permitindo 
uma evolução controlada e controlável na fase de maturação. Diversos processos são utilizados nesta 
etapa, entre eles, meios mecânicos e agentes físicos que facilitam a saída do soro, como por exemplo: 
o corte; a divisão controlada do gel (aumentando a superfície de evacuação do soro); a temperatura; a 
agitação da coalha, e a prensagem (Martins e Vasconcelos, 2003).  
 Após a coalhada atingir a textura desejada procede-se ao corte desta, através de lâminas 
dispostas vertical e horizontalmente, aumentando deste modo a expulsão do soro como consequência 
da redução da coalha em “grãos”. Posteriormente, os grãos são agitados lentamente de modo a haver 
uma maior expulsão do soro devido à colisão dos mesmos (Industrial, 2001). 
 De seguida, a coalhada é transferida para formas ou cinchos microperfurados, com a finalidade 
de expulsar ainda mais soro que continuará a existir entre os grãos. Posteriormente procede-se à 
prensagem, com a finalidade de expulsar o restante soro ainda presente, melhorando a textura e dando 
forma ao queijo. A velocidade desta etapa deve ser aplicada de forma gradual, de modo a não provocar 
bolsas de humidade nos queijos (Fernandes et al., 2001). 
 
2.4.4.  Salga 
 
 Esta etapa, tem não só o objetivo de adicionar um condimento, como também tem como função 
remover a humidade dos queijos através do efeito osmótico. Este processo pode ser efetuado de várias 
maneiras, como: adicionando sal diretamente à coalhada, através de uma pulverização após a 
evacuação do soro; ou submergir os queijos num tanque com salmoura. A salmoura tem uma 
concentração de 20% de cloreto de sódio e um pH entre 5,40 e 5,80 (Fox et al., 2000; Fernandes et al., 
2001). 
 O sal adicionado nesta etapa, irá contribuir para o sabor, a durabilidade, a consistência, e 




2.4.5.  Maturação 
 
 Existe uma variada gama de queijos no mercado. Alguns são consumidos frescos, outros são 
submetidos a um período de maturação que pode ir de três semanas a dois anos. O tempo de 
maturação, ou cura, normalmente é inversamente proporcional ao teor de humidade do queijo. Os 
diferentes queijos podem ser consumidos em qualquer estágio de maturação, dependo da preferência 
do consumidor, e do preço do produto final (Fox et al., 2000, 2004). 
Esta etapa consiste na fermentação da lactose residual, hidrólise das proteínas e gorduras e 
também na síntese de compostos aromáticos. O processo de degradação da proteína altera a textura 
e o sabor do queijo. Em contrapartida, o processo de hidrólise das gorduras irá libertar ácidos gordos, 
o que aumentará a intensidade do sabor. Quanto à fermentação da lactose residual irá provocar a 
modificação do pH, e consequentemente o sabor do queijo (Cavalcante, 2004; Veiro, 2005). 
A maturação é o culminar de todo o processo de fabrico, uma vez que certos queijos são 
submetidos a este processo de cura, permitindo obter o sabor e as características do produto final, 
respeitando tempos de cura, temperaturas e humidades. Este processo é realizado em câmaras de 
cura concebidas de acordo com as necessidades da unidade queijeira. Os queijos são dispostos 
geralmente em grades de aptidão alimentar, onde há uma circulação de ar mais fácil permitindo que 
este processo se dê nas melhores condições (Alvarenga, 2008; Gomes, 2011; Veiro, 2005). As 
condições em que as câmaras de cura são submetidas permitem aos queijos um desenvolvimento e 
secura da casca como também perdas significativas de humidade, o que levará à diminuição 
significativa do peso do queijo. Este processo de perda de peso dá-se por evaporação; quando a 
humidade relativa do ar é mais baixa e a temperatura de cura é mais elevada, esta evaporação 
demonstra-se mais intensa (Cavalcante, 2004). 
De modo a evitar crescimento de microrganismos indesejáveis, como o caso dos bolores, após 
a salmoura, os queijos são imersos numa solução antifúngica. Esta solução contém natamicina, o que 
irá minimizar o crescimento de bolores no produto, desde a maturação na câmara de cura até à 
comercialização do produto. Porém, embora se obtenha um ambiente controlado, não se consegue 
eliminar no total as contaminações.  
 Durante o processo de maturação, o queijo é sujeito a variadas transformações de origem 
microbiológica, física ou bioquímica. A fermentação da lactose é controlada a nível do seu grau e 
velocidade de modo a regular a atividade e o crescimento das bactérias láticas. Quanto à caseína a 
sua decomposição afeta a qualidade do queijo, em específico, o seu sabor e consistência (Fox et al., 
2000, 2004; Fernandes et al., 2001).   
 A glicólise, a lipólise e a proteólise são as principais alterações bioquímicas que ocorrem 
durante esta etapa. Porém, podem ocorrer outras reações como o catabolismo de compostos 
produzidos nas reações antes ditas (desaminação, descarboxilação, desfosforilação de aminoácidos 
ou reações de esterificação) (Fox et al., 2000, 2004). 
 O processo de glicólise baseia-se na conversão da lactose em ácido láctico, pelas bactérias 
lácticas. Durante a produção de queijo, uma grande percentagem da lactose é perdida no lacto soro, 
embora, uma percentagem desta fique presente nos grãos do queijo (Moreira, 2011).  
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Através das lípases, dá-se a hidrólise dos lípidos chamada de lipólise. As lípases podem provir 
do leite, do coagulante, das bactérias iniciais e das preparações das lípases exógenas. A influência da 
presença dos lípidos no aroma característico dos queijos é definida pela variedade, concentração e 
perfil dos ácidos gordos livres durante a maturação. O queijo desenvolverá um sabor rançoso, caso a 
concentração de ácidos gordos livres de cadeira curta estiver acima do pretendido (Gomes, 2011).   
No entanto, o processo bioquímico mais importante é a proteólise que consiste na hidrólise das 
proteínas, as caseínas, através de enzimas proteolíticas residuais, como as proteinases e peptidases, 
provenientes do coalho, do fermento láctico ou das contaminações microbiológicas, que originam 
péptidos e aminoácidos livres. Este processo afeta a textura, consistência e flavour do queijo (Moreira, 
2011; Veiro, 2005). 
 Como dito anteriormente, as reações que ocorrem durante esta etapa, quer sejam físicas, 
químicas, microbiológicas ou até enzimáticas, conferem aos queijos características de textura e flavour 
particulares. Os compostos voláteis que constituem o flavour são muito importantes no que diz respeito 
à qualidade do queijo e na aceitação do consumidor (Fox et al., 2000, 2004). 
O tempo de duração deste processo dependerá do coalho, ou seja, quantidade utilizada, dos 
fermentos utilizados, da humidade, do pH (em que o aumento irá potencializar o processo), do sal e da 
temperatura da câmara (Cavalcante, 2004; Gomes, 2011; Moreira, 2011; Ramos, 2013). 
 
2.4.6.  Embalamento 
 
 O embalamento destaca-se como a última etapa no processamento de queijos, tendo como 
finalidade proteger o produto final. Os queijos, após passarem por um processo de maturação, 
desenvolvem uma camada de casca à superfície, porém é o embalamento que irá permitir ao produto 
manter todas as suas características, protegendo-o de possíveis perturbações externas e ainda 
impedindo que o queijo perca peso e desenvolva bolores durante o tempo esperado de conservação. 
Este tempo, conhecido como vida de prateleira, é limitado pelas reações químicas, bioquímicas e 
microbiológicas. Estas podem ser atrasadas através da conservação do produto em temperaturas 
baixas de refrigeração e com uma embalagem adequada (Oliveira, 2010).  
 A escolha da embalagem ideal para cada tipo de queijo é um fator muito importante, pois não 
só o torna mais apelativo junto ao consumidor, como também pode influenciar a escolha do mesmo 
(Oliveira, 2010). 
 Os tipos de embalagens utilizadas nos produtos alimentares, tem vindo a aumentar o interesse 
no desenvolvimento e investigação das mesmas, havendo uma maior diversificação de métodos, 
materiais usados e práticas de conservação. As técnicas de embalamento que recorrem ao uso de 
películas de polietileno e vácuo ou atmosferas modificadas, têm sido as mais utilizadas (Oliveira, 2010). 
A exigência dos consumidores em relação ao consumo de produtos frescos e pouco 
processados tem vindo a aumentar o uso de embalagens com atmosfera modificada. Há também uma 
necessidade das entidades produtoras de aumentar a validade dos seus produtos, e permitir 
deslocações mais distantes e morosas dos alimentos, mantendo a sua qualidade. Embalagens de 
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atmosfera controlada baseiam-se no processo de remoção do ar presente no interior da embalagem, 
substituindo-o por uma mistura de gases pré-preparada antes da selagem (Oliveira, 2010). 
 Pelo contrário, a técnica de vácuo consiste na remoção do ar que rodeia o alimento no interior 
da embalagem, antes de se proceder à selagem da mesma. O oxigénio residual presente no queijo é 
consumido pela flora microbiana nele existente, o que resulta numa espécie de atmosfera modificada 
que faz com que aumente a validade dos produtos (Alvarenga, 2008; Oliveira, 2010). 
 As embalagens utilizadas para embalar queijos devem possuir baixa permeabilidade ao 
oxigênio, ao anidrido carbônico e ao vapor de água, devem também possuir resistência adequada, ser 
estáveis aos aumentos de temperatura, estáveis a gordura e ácido láctico, ser resistentes à luz, 
especialmente ultravioleta, devem ser fáceis de aplicar (resistência e elasticidade), possibilidade de 
aplicação de adesivos, deverá ser facilmente imprimível, não devem passar para o alimento cheiros 
estranhos, devem possibilitar o envase mecânico e o seu manejo e acondicionamento deverá garantir 
condições higiénicas (Cavalcante, 2004). 
 Devido ao material da embalagem ser transparente, irá permitir uma maior visualização do 
produto final, permitindo ao consumidor verificar o produto limpo e fresco. No embalamento por vácuo 
é utilizado um saco de polietileno impermeável e fechado por vácuo, onde o material submetido à ação 

















2.5. Fluxograma do processo da Queijaria da Aveleda 
 
 




2.6. Fatores de Qualidade 
 
Para a avaliação da qualidade e segurança dos alimentos, a análise destes desempenha um 
papel fundamental. A análise de fatores de qualidade, em determinados momentos, torna-se decisiva 
no que toca a equacionar e solucionar determinados problemas de saúde pública (Zenebon, Pascuet e 
Tiglea, 2008). 
O controlo de qualidade é um fator crucial nas indústrias alimentares, tanto a nível de matéria-
prima como a nível do produto final. Os produtores analisam a matéria-prima sendo esta adquirida 
consoante estes resultados. Já o produto final deverá ter qualidade, antes de ser colocado no mercado. 
Deste modo, é necessário um controlo rigoroso das várias fases de produção até ao produto final 
(Cecchi, 2003). 
 A qualidade do queijo é definida por um conjunto de fatores como: o valor nutricional; o sabor; 
a textura; a segurança para a saúde pública e o aspeto. 
 A concentração de proteína, gordura, cálcio e pH influenciam vários aspetos em diferentes 
fases do fabrico de queijo, como: a coagulação, a sinérese e consequentemente a maturação 
(McSweeney, 2007). A composição quimica do queijo é influenciada pela composição quimica do leite, 
podendo assim ser afetada por variados fatores como a espécie do mamífero, estado de lactação, 
estado de procriação, entre outros (Fox e Cogan, 2004).  
 Os diferentes tipos de queijos têm diferentes valores de teor de proteína e gordura. O rácio de 
gordura e proteina no leite influenciam a relação proteina-gordura no queijo, sendo que o rácio poderá 
ser modificado através de determinados processos como a padronização. A adição de culturas de 
arranque no leite reduz o valor do pH, que também é um  fator determinante no fabrico do queijo. A 
redução dos valores do pH favorecem a ação do coalho, e a formação de um gel. Porém, o pH do queijo 
varia ao longo do processo, nomeadamente na fase de maturação, dependendo do tipo do queijo (Fox 
e Cogan, 2004).  
Concluindo, a composição do queijo, para além de fatores bioquimicos e microbiologicos, terá 
um elevado impacto durante a etapa de cura, e consequentemente na qualidade do produto final (Fox 














Tabela 2.6. Parâmetros de análise da qualidade do leite de vaca (Adaptado: Pereira, 2013 e Castro, 
1985). 
 
Parâmetro Descrição Valores Teóricos 
Acidez 
Titulável 
Avalia a acidificação do leite (frescura). É expressa 
em Dornic (1º D corresponde a 0,1 g de ácido láctico 
por litro de leite). 
Leite fresco, com pH 
neutro, não deve existir 
ácido láctico (15 a 18 Dº). 
Densidade 
Está associada à riqueza da matéria seca. Uma 
densidade mais baixa está relecioanda com leite rico 
em matéria gorda, já o leite desnatado apresenta 
valores mais elevados. Utilizada para verificar 
fraudes, se o leite foi desnatado ou “aguado”. 
A 20 ºC a densidade 
deverá estar entre 1,028 e 
1,036 g/cm3. 
Extrato Seco 
O valor de EST (extrato seco total) quanto maior for, 
melhor será o rendimento na tranformação 
tecnológica para obtenção do queijo.  
Valor da densidade 
combinado com a 
determinação da 
percentagem de gordura, 




ou ponto de 
congelamento 
Permite descobrir se o leite foi adulterado ou não com 
adição de água. As condições de ordenha vão 
influenciar a temperatura de congelação do leite.  
Segundo a portaria nº 
78/90 de 1 de fevereiro, 
todos os tipos de leite 
devem apresentar um 
máximo de água 
correspondente a um nível 
crioscópico de -0,520 ºH. 
pH 
Avalia a frescura do leite. Leite mamitoso: pH > 7 
Leite fresco normal com 
tendência ligeiramente 
ácida: pH entre 6,5 – 6,7. 
Teor de 
Gordura 
Tem influência na fase de cura, consistência e sabor 
final do queijo, promove uma melhor retenção da 
humidade diminuindo, deste modo, as perdas por 
desidratação durante a cura, armazenamento e 
comercialização.  
A gordura do leite de vaca 
deve estar compreendida 
entre 3,2 e 3,8% (pode 
variar consoante a raça, 
idade, época do ano, etc.). 
Teor de 
Proteína 
Relacionada com a chamada fração azotada do leite. 
Importante função na coagulação e no rendimento 
queijeiro.  
O teor de proteína do leite 
de vaca estão 





2.7. Análise Sensorial 
 
A determinação, compreensão e avaliação das características sensoriais dos produtos nas 
fases de desenvolvimento e controlo de qualidade, são de extrema importância em várias etapas como 
no controlo de qualidade, na reformulação do produto, na aceitabilidade do produto pelo consumidor, 
estudos de tempo de prateleira, etc. (Lyon, Francombe, Hasdell e Lawson, 1982).  
 A análise sensorial, ou o exame organolético, é traduzido como o “exame das características 
organoléticas de um produto pelos órgãos dos sentidos”, sendo que a definição de organolética é a 
“qualificação de uma propriedade de um produto percetível pelos órgãos dos sentidos” (Noronha, 2013). 
 A avaliação sensorial utiliza como ferramentas de medição os sentidos humanos: audição, 
olfato, paladar, tato e visão. Estes sentidos são usados como forma de avaliar as características de um 
produto. As provas sensoriais são utilizadas em industriais alimentares, automóveis, de cosméticos e 
muitas mais, como forma de auxiliar a fase de desenvolvimento de novos produtos. Deste modo, é 
possível perceber a preferência do consumidor em relação a determinado produto ou característica do 
produto. Geralmente, estas provas são realizadas na fase anterior ao lançamento do produto, 
funcionando como forma de melhoria e otimização do mesmo (Esteves, 2014). 
 Dentro da análise sensorial podemos dividir os testes em três tipos:  
  
Testes discriminativos: são considerados nestes testes, métodos objetivos na análise 
sensorial de alimentos e bebidas. Estes testes medem atributos específicos através da discriminação 
simples, indicando se existem ou não diferenças estatísticas entre as amostras. Existem cuidados a ter 
na preparação, apresentação e na formação da equipa sensorial. As amostras devem ser todas 
codificadas com números aleatórios de três dígitos, casualizadas e apresentadas à equipada pré-
selecionada e treinada. Os testes discriminativos deverão ser realizados em cabines individualizados 
com condições ambientais controladas. Os testes discriminativos mais utilizados em análise sensorial 
são o triangular, duo-trio, ordenação, comparação pareada, comparação múltipla ou diferença do 
controle (Zenebon, Pascuet e Tiglea, 2008). 
 
Testes descritivos: descrevem componentes/parâmetros e medem a intensidade em que são 
percebidos. Os componentes mais usados neste tipo de testes referem-se à aparência, aroma e odor, 
textura oral e manual, sensações táteis e superficiais, gosto e sabor. Normalmente, a equipa sensorial 
define os termos a utilizar em relação às propriedades mais relevantes do produto e a sua sequência 
de avaliação. O provador avalia também, através de uma escala, o grau de intensidade de cada atributo 
presente. Estes devem ser treinados a utilizar a escalar de forma consistente em relação à equipa e às 
amostras, durante o período de avaliação. As amostras devem ser todas codificadas com números 
aleatórios de três dígitos, casualizadas e apresentadas à equipada pré-selecionada e treinada. As 
técnicas mais utilizadas são o perfil de sabor e textura e a análise descritiva quantitativa (ADQ) 




 Testes efetivos: o provador expressa o seu estado emocional e reação efetiva ao escolher um 
produto em relação ao outro. Neste teste, mede-se a opinião de um grande número de consumidores 
com respeito às suas preferências, opiniões e gostos. As escalas utilizadas são: a hedónica, de 
intensidade, do ideal e de atitude/intenção. Os provadores não precisam de ser treinados, podendo 
tratar-se de consumidores frequentes do produto que está a ser avaliado. Os testes, em função do seu 
local de aplicação, podem ser de laboratório, localização central e uso doméstico. Estes testes podem 
ser classificados em duas categorias: de preferência (escolha) e de aceitação (categoria) (Zenebon, 



















































3. Capítulo III – Materiais e Métodos  
 
 Serão aqui apresentados todos os materiais utilizados, bem como, os métodos experimentais 
subjacentes à realização dos estudos executados neste estágio curricular.  
 Foram realizados variados estudos dos quais: melhoria na técnica do “Corte do Bloco”; estudo 
de perda de peso dos queijos durante a fase de maturação e, consequentemente, o cálculo do valor 
das perdas financeiras, no ano 2017, obtidas durante este processo; estudo da influencia da aplicação 
de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a fase de maturação; elaboração de um “day-
job” e determinação da produtividade padrão da produção de queijo; encinchamento através de um 
multi-molde; produção de dois novos queijos com salpicão e azeitona e determinação da capacidade 
máxima das câmaras de cura. 
 Todas as tarefas realizadas foram executadas nas instalações da empresa Queijaria da 
Aveleda, Lda. e na Quinta da Aveleda.  
 
3.1. Melhoria na etapa de “Corte do bloco” 
 
A Queijaria da Aveleda produz uma variada gama de queijos, desde o “Queijo de Vaca 
Amanteigado”, “Queijo de Vaca Curado”, “Queijo de Vaca Reserva”, “Queijo de Vaca e Cabra 
Amanteigado”, “Queijo de Vaca Gordura Reduzida”, entre outros, dividindo-se em três gamas de peso 
no final do processo de cura: o queijo grande de massa nominal de 1,250 kg e os queijos pequenos de 
massa nominal de 0,6 kg e 0,4 kg. Todos eles têm as suas características próprias, são fabricados de 
maneiras diferentes, sempre mantendo a qualidade de excelência. 
 Na Queijaria existem dois tipos de formas, presentes na Figura 3.1., utilizadas no processo de 
encinchamento e prensagem: formas correspondentes ao queijo de massa nominal de 1,250 kg, e 








Figura 3.1. Formas utilizadas na Queijaria da Aveleda. (Forma da Esquerda: forma de queijo de massa 




 Os queijos de massa nominal de 0,6 kg e 0,4 kg são produzidos a partir do mesmo tipo de 
formas, as formas pequenas. Na fase de encinchamento é onde reside a diferença entre estes dois 
queijos. Enquanto o queijo de 0,6 kg é enchido até perfazer um valor de 1,250 kg aproximadamente, 
sendo este valor da massa de queijo fresco mais a forma, o queijo de 0,4 kg é enchido, com um valor 
superior, até perfazer cerca de 1,450 kg, correspondendo também ao valor da massa de queijo fresco 
mais a forma.  
 Na fase de pós-prensagem, ao realizar o desencinchamento dos queijos, os queijos de 0,6 kg 
não sofrem alterações pelo manipulador seguindo, deste modo, o percurso normal da produção. Por 
outro lado, os blocos resultantes do encinchamento de aproximadamente 1,450 kg, após o seu 
desencinchamento sofrem um corte, dando origem a duas metades que correspondem a dois queijos 
de aproximadamente 0,4 kg no final do processo de maturação, este processo tem o nome de “Corte 
do Bloco”.  
Para a realização do “Corte do Bloco” é utilizado uma guilhotina, representada na Figura 3.2., 














Figura 3.2. Guilhotina utilizada para a técnica de “Corte do bloco”. 
 
  Durante a realização do estágio foi-me possível observar esta técnica, tirando a conclusão que 
as duas metades, resultantes do corte, por vezes não ficavam iguais o que resultaria em queijos, no 
final do período de cura, que não tinham aproximadamente o peso ideal. 
 Deste modo, surgiu a ideia de gravar um eixo graduado na guilhotina em que o seu ponto zero, 









3.2. Determinação da capacidade máxima das câmaras de 
cura 
 
 A Queijaria da Aveleda tem, nas suas instalações, três câmaras onde os queijos sofrem o 
processo de maturação. Estas três câmaras de cura, são constituídas pelo mesmo espaço, porém, no 
seu interior, a disposição dos queijos é feita de maneira diferente.  
 Duas das câmaras são compostas por grades, de aptidão alimentar como podemos observar 
na Figura 3.3., dispostas de forma organizada, por lotes, e sobrepostas, cada uma com 15, 12 ou 6 
queijos de massa nominal de 0,4 kg, de 0,6 kg ou de 1,250 kg, respetivamente. 
 
 
Figura 3.3. Queijos em fase de maturação em grades de aptidão alimentar sobrepostas. 
 
A restante câmara difere das acima mencionadas, pois embora tenha grades dispostas de igual 
maneira, tem também uma estante de inox onde se encontram colocadas grades que contêm ensaios 




Figura 3.4. Queijos em fase de maturação em grades de aptidão alimentar dispostas em estantes de 
inox. 
 
 Anteriormente, as câmaras de cura, eram apenas compostas por estantes de inox, onde se 
colocavam as grades com os respetivos queijos que estavam na fase de maturação. A sobreposição 
das grades em lotes foi uma ação implementada este ano na Queijaria da Aveleda, que permitiu 
aumentar a capacidade das câmaras, conseguindo colocar mais quantidade de queijos no processo de 
cura. 
 Surgiu deste modo, a necessidade de calcular a capacidade máxima das diferentes câmaras 
de cura, contendo os diferentes queijos de massa nominal de 1,250 kg, 0,6 kg e 0,4 kg. Este estudo 
teve como finalidade a comparação das capacidades máximas de maturação das câmaras em grades 
de aptidão alimentar sobrepostas vs em estantes de inox, de modo a concluir se houve ou não um 
aumento percentual da capacidade máxima das câmaras.  
 
3.3. Produção de dois novos queijos  
 
 Apesar da variada gama de queijos produzidos na Queijaria da Aveleda, esta procura sempre 
inovar e surpreender o consumidor, tentando criar novos queijos com diferentes sabores e 
características. 
  De forma a juntar a textura amanteigada e um sabor tradicional, procurou-se juntar ao queijo 
Quinta da Aveleda dois ingredientes diferenciados, escolhendo-se o salpicão e a azeitona. Ambos os 




No ensaio com salpicão, foram confecionados dois tipos de queijos: a um juntou-se salpicão 
cortado em cubos pequenos e no outro foi adicionado o salpicão triturado, em quantidades iguais. Já 
no caso dos ensaios com a azeitona, foi utilizada azeitona aos pedaços. Ambos ingredientes foram 
utilizados em quantidades conhecidas, de modo a saber qual a formulação ideal de cada um em queijos 
de massa nominal de 0,4 kg.  
Ao fim do tempo de cura padrão, neste caso 17 dias, foram efetuadas provas sensoriais, com 
a finalidade de analisar o aspeto interior e exterior, o sabor, a textura e a untuosidade.  
 
3.4. Elaboração de um “day-job” e determinação da 
produtividade padrão da produção 
 
 Com a finalidade de organizar o trabalho diário dos colaboradores, foi construído um quadro a 
qual se deu o nome de “day-job”, quadro este que engloba tarefas da produção e do acabamento. A 
produção diária na Queijaria da Aveleda, pode consistir num máximo de três fabricos por dia, podendo 
ser realizados também dois fabricos, nenhum fabrico e, excecionalmente, um fabrico diário. Porém, o 
quadro está divido em apenas três partes: “day-job” para três fabricos; “day-job” para dois fabricos; e 
“day-job” para dias sem fabrico. Ambas as partes contêm os nomes dos colaboradores dispostos 
verticalmente do lado esquerdo, as horas dispostas horizontalmente na parte superior dos quadros e 
as tarefas referentes à produção por cima das horas, quando há fabricos. O quadro foi construído a 
pensar nos colaboradores da Queijaria da Aveleda, que deste modo conseguem saber qual a tarefa a 
realizar em determinado período diário. 
 Posteriormente, foi necessário realizar o estudo da produtividade padrão da fase de produção. 
Foi assim construída uma tabela onde estão presentes as tarefas a realizar, o número de colaboradores 
necessários à tarefa, o valor STD (colaboradores x duração da tarefa), e a % de tempo gasta em cada 
tarefa, podendo deste modo calcular o indicador de produtividade (h/t). O indicador de produtividade 
traduz-se na soma do tempo STD total de todas as tarefas, em horas, a dividir pelas toneladas 
referentes ao fabrico. Este último fator é calculado através da equação 3.4.1., sendo que o valor de 8,5 
corresponde ao rácio leiteiro, isto é, o número de litros para produzir um quilograma de queijo. 
 
𝑄𝑢𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 𝑑𝑒 𝐿𝑒𝑖𝑡𝑒 𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜,𝐿
8,5
 𝑥 1 𝑡
1000 𝐿
                                                                                                                     (3.4.1.) 
 
 Este estudo foi realizado para três mil, seis mil e nove mil litros de leite, correspondente a um 
fabrico, dois fabricos e três fabricos diários. Além do parâmetro da quantidade de leite a ser 
transformado, o estudo também se dividiu em queijo grande, de massa nominal de 1,250 kg, e queijo 






3.5. Encinchamento através de um multi-molde 
 
Outro estudo realizado, foi o encinchamento recorrendo a um multi-molde com 18 formas 
incorporadas, como é possível observar na Figura 3.5.. O multi-molde foi cheio com massa até ocupar 
todo o volume das formas. Com o auxílio de dois suportes na parte superior e na parte inferior do multi-
molde, este foi virado de cinco em cinco minutos durante um total de trinta minutos, sendo a sua 
prensagem realizada apenas por gravidade. 
 
 
Figura 3.5. Multi-molde utilizado no processo de encinchamento, para posterior prensagem por 
gravidade.  
  
Após os trinta minutos, os queijos foram retirados do multi-molde e seguiram o processo natural 
da produção. Ao fim de 22 dias de cura padrão, os queijos foram submetidos a uma análise sensorial 
interna. 
  
3.6. Estudo de perda de peso dos queijos durante o processo 
de maturação  
 
Na indústria queijeira, um dos principais problemas está relacionado com as perdas de peso 
que os queijos sofrem durante o período de maturação ou cura, que se resumem em perdas financeiras. 
Deste modo, torna-se importante realizar o estudo de perda de peso durante a fase de maturação. 
De modo a estudar a perda de peso durante o processo de maturação, foram realizadas várias 
pesagens de diferentes amostragens de queijos, pertencentes a vários fabricos (1º, 2º e 3º fabrico 
diário). Os queijos utilizados como ensaios deste estudo foram: 144 queijos pequenos, de massa 
nominal de 0,6 kg, e 72 queijos grandes, de massa nominal de 1,250 kg. 
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 O estudo consistiu na pesagem das amostras de queijos, na etapa de encinchamento, na fase 
de pós-prensagem e pós-salmoura e de, aproximadamente, dois em dois dias durante a etapa de 
maturação. 
  Este estudo dividiu-se em dois grandes grupos: peso fixo e peso aleatório na fase de 
encinchamento. Estes dois grupos de ensaios foram realizados com o objetivo de analisar, também, as 
diferenças que possam existir entre os dois tipos de métodos no encinchamento. No estudo do peso 
fixo, as amostras de queijo de massa nominal de 0,6 kg iniciaram o estudo, na fase de encinchamento, 
com um valor de massa fresca de 0,910 kg, e o queijo de massa nominal de 1,250 kg com um valor de 
massa fresce de 1,770 kg.  
 Na Figura 3.6. e 3.7. abaixo, estão esquematizados os ensaios realizados, com os dois tipos 



























 Para além das pesagens realizadas foram também calculadas as quebras (Equação 3.6.1. e 
3.6.3.), em %, e perdas de peso (Equação 3.6.2. e 3.6.4.), em kg, dos queijos dos ensaios. Estes 
parâmetros foram calculados no final da salmoura, aos 30 dias (queijos de massa nominal de 1,250 
kg), aos 22 dias (queijos de massa nominal de 0,6 kg) e aos 60 dias de cura (para ambos os formatos).  
 
𝑄𝑢𝑒𝑏𝑟𝑎 𝑝ó𝑠 − 𝑠𝑎𝑙𝑚𝑜𝑢𝑟𝑎 = (
𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑝ó𝑠 𝑠𝑎𝑙𝑚𝑜𝑢𝑟𝑎
𝑃𝑒𝑠𝑜 𝐸𝑛𝑐𝑖𝑛𝑐ℎ𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜
− 1) 𝑥 100                                                               (3.6.1.)                      
 
𝑃𝑒𝑟𝑑𝑎 𝑝ó𝑠 𝑠𝑎𝑙𝑚𝑜𝑢𝑟𝑎 = 𝑃𝑒𝑠𝑜 𝐸𝑛𝑐𝑖𝑛𝑐ℎ𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 − 𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑃ó𝑠 𝑆𝑎𝑙𝑚𝑜𝑢𝑟𝑎                                                  (3.6.2) 
 
𝑄𝑢𝑒𝑏𝑟𝑎 22,30,60 𝑑𝑖𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑐𝑢𝑟𝑎 = (
𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑝ó𝑠 𝑠𝑎𝑙𝑚𝑜𝑢𝑟𝑎
𝑃𝑒𝑠𝑜 𝐶𝑢𝑟𝑎 22,30,60
− 1) 𝑥 100                                                                      (3.6.3.) 
 
𝑃𝑒𝑟𝑑𝑎 22,30,60 𝑑𝑖𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑐𝑢𝑟𝑎 = 𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑃ó𝑠 𝑃𝑟𝑒𝑛𝑠𝑎𝑔𝑒𝑚 − 𝑃𝑒𝑠𝑜 𝐶𝑢𝑟𝑎 22,30,60 𝑑𝑖𝑎𝑠                          (3.6.4.) 
 
 Na fase de maturação, todas as semanas, os queijos foram virados nas grades, estas foram 
rodadas sobre si e alternadas no lote, de maneira a haver uma maior uniformização na circulação do 
ar melhorando a cura do queijo. 
 Cada grade foi numerada e identificada com o dia de produção e fabrico correspondente.  
  
3.6.1.  Cálculo do valor das perdas financeiras obtidas durante a 
maturação no ano de 2017 
 
As perdas de peso dos queijos durante a fase de maturação traduzem-se em perdas 
financeiras. De modo a perceber a dimensão destas, foi realizado o estudo das perdas financeiras 
durante o ano 2017, com base na média das perdas de peso verificadas durante o processo de cura, 
na gama de queijos com um encinchamento fixo.  
O estudo foi realizado para a gama de queijos de massa nominal de 1,250 kg, e para a gama 
de queijos de massa nominal de 0,6 kg. Multiplicou-se o total de queijos produzidos pela média de 
perdas de peso obtidas, no estudo de perdas de peso durante a maturação. Posteriormente, 
multiplicou-se o valor obtido por 6,5 €/kg, sendo este o valor médio do custo de referencia, estabelecido 
na queijaria, obtendo-se uma estimativa das perdas em € no ano de 2017. 
 
3.7. Estudo da influência da aplicação de um peliculante na 
perda de peso dos queijos durante a maturação 
 
 Este estudo foi realizado com o intuito de impermeabilizar a superfície dos queijos de modo a 




 O peliculante utilizado foi o Breska VIPLAST-1AX, fornecido pela Concentrol®-Chemical 
Solutions (Anexo III). Este peliculante é um filme brilhante, incolor e de alta coesão. É um co-polímero 
vinílico em dispersão, com um pH de 5 ±0,5, uma densidade de 1,00±0,02 kg/L e um conservante E200 
(0,2 % ácido sórbico). 
Para a realização deste estudo foram realizados ensaios em queijo de massa nominal de 0,6 
kg, e em queijo de massa nominal de 1,250 kg. Para ambos, foram realizados ensaios em dois fabricos 
com um peso fixo na fase de encinchamento, produzindo-se 36 queijos em cada fabrico.  
 Nas duas gamas de peso, os queijos foram divididos em grupos de seis, como podemos 
observar na Tabela 3.1.. 
 
Tabela 3.1. Ensaios de queijos submetidos ao peliculante. 
Queijo de 1,250 kg Queijo de 0,6 kg 
- Seis queijos continham apenas fungicida; - Seis queijos continham apenas fungicida; 
- Seis queijos continham fungicida e no 12º dia 
de cura foi aplicado o Breska; 
- Seis queijos continham fungicida e no 7º dia de 
cura foi aplicado o Breska; 
- Seis queijos continham fungicida e no 20º dia 
foi aplicado o Breska; 
- Seis queijos continham fungicida e no 12º dia 
foi aplicado o Breska; 
- Seis queijos continham fungicida e no 12º e 27º 
dia foi aplicado o Breska; 
- Seis queijos continham fungicida e no 7º e 16º 
dia foi aplicado o Breska; 
- Seis queijos só tiveram aplicação de Breska ao 
12º dia; 
- Seis queijos só tiveram aplicação de Breska no 
7º dia; 
- Seis queijos só tiveram aplicação de Breska ao 
12º e ao 27º dia; 
- Seis queijos só tiveram aplicação de Breska ao 
7º e 16º dia; 
  
Tal como no estudo anterior, as quebras e as perdas foram também calculadas.  
 O peliculante, Breska, foi aplicado uniformemente, na parte externa das amostras de queijos 
pertencentes ao estudo. 
 As pesagens das amostras foram realizadas na fase de encinchamento, pós-prensagem, pós-












Figura 3.8. Esquema dos ensaios de queijo de massa nominal de 1,250 kg, no estudo da influência da 
aplicação de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a maturação. 
 
 
Figura 3.9. Esquema dos ensaios de queijo de massa nominal de 1,250 kg, no estudo da influência da 










4. Capítulo IV - Resultados e Discussão 
 
4.1. Melhoria na etapa do “Corte do bloco” 
 
 O eixo marcado na guilhotina foi cravado a partir do zero, que coincide com o sítio onde a 
lâmina corta o bloco. Desde a origem do eixo foram marcados 5 cm para a esquerda e 5 cm para a 
direita, como é observável na Figura 4.1.. 
 
 
Figura 4.1. Eixo gravado da guilhotina usada para o corte do bloco. 
 
 Posteriormente, procedeu-se ao corte do bloco com e sem recurso ao eixo da guilhotina. 
Através da Figura 4.2., podemos verificar que o recurso ao eixo na guilhotina melhorou a uniformização 
das alturas e pesos dos queijos resultantes. 
 
 
Figura 4.2. Na imagem superior foi utilizada a técnica de corte sem recorrer ao eixo e, na foto inferior, 




4.2. Determinação da capacidade máxima das câmaras de 
cura 
 
 A Queijeira da Aveleda tem três câmaras de maturação numeradas de 1, a 3. Todas elas têm 
grades de aptidão alimentar, utilizadas para o processo de cura, dispostas nas laterais e no centro.  
 Foram elaborados os layouts das câmaras, presentes nas figuras seguintes, onde a numeração 

















Figura 4.4. Layout das câmaras de cura 2, com a quantidade de lotes presentes.  
 
 Após a construção do layout das câmaras foi possível calcular com exatidão a capacidade 
máxima das mesmas. Este estudo foi dividido em três etapas, o cálculo da capacidade máxima das 
câmaras com estantes de inox, o cálculo da capacidade máxima das câmaras com grades de aptidão 
alimentar e o aumento percentual da capacidade máxima das mesmas. O estudo da capacidade 
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máxima das câmaras com as estantes tinha sido anteriormente realizado, deste modo foi realizado o 
cálculo da capacidade máxima com as grades de aptidão alimentar, podendo-se estabelecer uma 
comparação entre os dois e calcular o aumento percentual, que revelou ser de 36%, como podemos 
verificar na Tabela 4.1..  
 
Tabela 4.1. Cálculos da capacidade máxima das câmaras de cura antes e depois de retirar as estantes 
de cura. 






Câmara 1 660 3 960 7 920 9 900 
Câmara 2 660 3 960 7 920 9 900 
Câmara 3 660 3 960 7 920 9 900 





Câmara 1 924 5 544 11 088 13 860 
Câmara 2 840 5 040 10 080 12 600 
Câmara 3 924 5 544 11 088 13 860 




Maturação %   
36% 36% 36% 
 
 
4.3. Produção de dois novos queijos  
 
A mistura do salpicão e da azeitona à massa foi realizada aparte do resto da produção. A 
quantidade de massa necessária foi depositada num recipiente aparte onde a mistura dos ingredientes 
foi realizada. Nesse recipiente, procedeu-se ao encinchamento das formas que passaram para a fase 
da prensagem, e posteriormente seguiram o percurso normal de produção. 
 Após o tempo de cura padrão, estabelecido para os queijos de massa nominal de 0,4 kg, 17 
dias, foram realizadas provas sensoriais internas de modo a tirar conclusões acerca de ambas as 
gamas de queijo, tanto o de azeitona como o de salpicão. 
A análise sensorial concluiu que embora seja viável a produção desta gama de queijos com 
azeitonas (Figura 4.5.), seria vantajoso produzir um queijo com menor quantidade de azeitona, surgindo 
também a oportunidade de acrescentar orégãos de forma a intensificar o sabor. Os primeiros ensaios 
foram realizados com uma quantidade de aproximadamente 48 g de azeitona por queijo de 0,4 kg, 
tendo sido confecionados 14 queijos. Após a análise sensorial, foi determinada uma redução deste 





Figura 4.5. Primeiros ensaios de queijo de massa nominal de 0,4 kg com azeitona. 
 


















Com a redução para 32 g de azeitona, foram adicionados 0,5 g de orégãos a cada queijo na 
fase de encinchamento, produzindo 6 queijos de massa nominal de 0,4 kg. Após 17 dias, 
correspondentes ao tempo de cura padrão para esta gama de queijos, procedeu-se a uma análise 














Tabela 4.3. Análise sensorial com azeitona e orégãos (32 g de azeitona e 0,5 g de orégãos, por 




Aspeto exterior Aspeto interior Sabor Textura  Untuosidade 
Aspeto agradável. 
Boa aderência da 
massa. 
Sabor não 






Foram produzidos 14 queijos de massa nominal de 0,4 kg ao todo. Porém, na técnica de corte 
do bloco devido à má aderência da massa provocada pelos cubos de salpicão, um dos queijos de 
massa nominal de 0,4 kg foi rejeitado. 
A análise sensorial correspondente aos queijos de salpicão do lombo, quer cortado aos cubos 
quer triturado, conclui que o mais viável será produzir queijo com o salpicão triturado. Este foi realizado 
com uma quantidade de cerca 25 g de salpicão por queijo de 0,4 kg, o que se concluiu que a produção 
deveria baixar este valor para 17 g de salpicão. 
 
 












Tabela 4.4. Análise sensorial com salpicão (25 g de salpicão por queijo de massa nominal de 0,4 kg).  
 
  
4.4. Elaboração de um “day-job” e determinação da 
produtividade padrão da produção 
 
 Com a afixação do “day-job” na Queijaria da Aveleda, todo o processo de produção e 
acabamento tornou-se mais sistemático e organizado, ajudando os colaboradores nas suas tarefas 
diárias. Posteriormente, foi possível visualizar um padrão do número de colaboradores e tempo 
necessário para realizar cada tarefa. Este padrão possibilitou a construção de três tabelas de 
produtividade padrão da produção, correspondentes a três diferentes quantidades de leite 
transformado. 
 
Figura 4.8. Day-job afixado na Queijaria da Aveleda.  
 
Após a construção das tabelas foi possível verificar que os três conjuntos de tarefas que 
despendem mais tempo na sua realização são o “Encinchamento+ Transporte+ Colocar na Prensa”, o 
“Trabalho em Cuba” e a “Transferência para a Cuba de Pré-Prensagem+ Lavagem da Cuba+ Pré-
Prensagem”.  






Sabor Textura  Untuosidade 
Salpicão 
aos cubos  
Esburacado, 
cubos de salpicão 
não aderiram à 
massa e acabaram 


































A produtividade padrão da produção de queijo, é sempre maior na produção de queijo pequeno 
do que no queijo grande. Sendo que, esta produtividade vai diminuindo com o aumento da quantidade 
de leite utilizado, como era de prever.   
Para a transformação de 3000 litros de leite (Tabela 4.5.), a produtividade é de 38,25 h/t e 
42,97,0 h/t para o queijo grande (1,250 kg) e pequeno (0,6 kg), respetivamente.  
 
Tabela 4.5. Estudo de produtividade padrão na produção de queijo de massa nominal de 1,250 kg, de 
0,6 kg e de 0,4 kg quando utilizados 3000 L de leite, ou seja, um fabrico. 
 
 
Quando são transformados 6000 litros de leite, a produtividade é traduzida em 19,13 h/t e 21,49 















Tabela 4.6. Estudo de produtividade padrão na produção de queijo de 1,250 kg, 0,6 kg e 0,4 kg quando 
utilizados 6000 L de leite, ou seja, dois fabricos.  
 
 
Por fim, no caso da transformação de 9000 litros de leite, a produtividade é de 12,8 h/t e 14,3 
h/t para o queijo grande (1,250 kg) e pequeno (0,6 kg), respetivamente. 
 
Tabela 4.7. Estudo de produtividade padrão na produção de queijo de 1,250 kg, 0,6 kg e 0,4 kg quando 




 Presentes na Tabela 4.8., estão presentes os valores de produtividade (h/t), por litros de leite 
utilizado e por gama de queijo, queijo grande de massa nominal de 1,250 kg e queijo pequeno de massa 
nominal de 0,6 kg. 
 
Tabela 4.8. Quadro resumo da produtividade padrão da produção, para queijo grande (1,250 kg) e 
pequeno (0,6 kg) com diferentes quantidades de leite utilizado. 
 
L de leite utilizado Queijo Grande 1,250 kg (h/t) Queijo Pequeno 0,6 kg (h/t) 
3000 38,25 42,97 
6000 19,13 21,49 
9000 12,75 14,32 
 
 
4.5. Encinchamento através de um multi-molde 
 
Durante o processo de cura, os queijos resultantes do encinchamento através do multi-molde 
foram virados do mesmo modo que os restantes queijos presentes nas câmaras. Aos 22 dias os queijos 













Figura 4.9. Amostra dos queijos resultantes da utilização do multi-molde.  
 
Concluímos que a utilização do multi-molde e a consequente prensagem por gravidade não é 





Tabela 4.9. Análise sensorial com os queijos resultantes da utilização do multi-molde.  
 
Prova sensorial 



















4.6. Estudo de perda de peso dos queijos durante o processo 
de maturação  
 
A fase da maturação ou cura é conhecida como o culminar de todo o processo de produção de 
queijo. Nesta etapa desenvolvem-se as caracteristicas principais como: o sabor; o odor; a consistência 
e a aparência (Riahi etal, 2007). Sendo esta etapa crucial para a qualidade do queijo curado, é 
importante realizar este estudo e controlar esta etapa, uma vez que nela ocorrem perdas de humidade 
e uma consequente perda de peso.  
Este estudo dividiu-se em dois grandes grupos: peso fixo e peso aleatório na fase de 
encinchamento. Dentro destes, foram realizados ensaios de queijo de massa nominal de 1,250 kg e de 
0,6 kg, em duplicado. Todas os valores das pesagens realizadas neste estudo, estão presentes no 
Anexo I. 
Da análise dos gráficos das Figuras 4.10., 4.11., 4.12. e 4.13. observa-se uma diminuição de 
peso desde o ínicio da fase de cura/maturação até ao final deste processo, tal como era de prever. 
Podemos concluir que os primeiros 3 dias de cura são criticos na perda de peso dos queijos, sendo 
que com o avançar do processo de maturação estes vão perdendo cada vez menos peso. Pode 
verificar-se também que a diminuição de peso destas amostras de queijos são bastantes similares, não 
encontrando diferenças notórias entre o processo de encinchamento com peso fixo e peso aleatório.  
Em ambos os tipos de encinchamento realizados pode-se verificar, que a média de pesos dos 
queijos aos 22 dias, está acima da pretendida, os 0,6 kg. Os valores destas médias são de 0,648 kg e 
0,634 kg para o encinchamento com peso fixo, e 0,636 kg e 0,640 kg para o encinchamento aleatório. 
No entanto, aos 60 dias de cura, varificou-se uma média de pesos abaixo dos 0,6 kg, sendo estas de 
0,578 kg e 0,572 kg para as amostras do encinhamento com peso fixo, e 0,561 kg e 0,574 kg para o 








Tabela 4.10. Resumo do estudo de perda de peso em queijos de massa nominal de 0,6 kg, com um 




Figura 4.10. Variação da média dos pesos por grade em função dos dias de cura, em queijo de massa 
nominal de 0,6 kg, recorrendo a um peso fixo na fase de encinchamento - 1º fabrico. 
 
Tabela 4.11. Resumo do estudo de perda de peso em queijo de massa nominal de 0,6 kg, com um 









Figura 4.11. Variação da média dos pesos por grade em função dos dias de cura, em queijo de massa 
nominal de 0,6 kg, recorrendo a um peso fixo na fase de encinchamento – 2º fabrico. 
 
Tabela 4.12. Resumo do estudo de perda de peso em queijo de massa nominal de 0,6 kg, com um 
peso aleatório no encincamento - 2º fabrico. 
 
 
Figura 4.12. Variação da média dos pesos por grade em função dos dias de cura, em queijo de massa 




Tabela 4.13. Resumo do estudo de perda de peso em queijo de massa nominal de 0,6 kg, com um 




Figura 4.13. Variação da média dos pesos por grade em função dos dias de cura, em queijo de massa 
nominal de 0,6 kg recorrendo a um peso aleatório na fase de encinchamento - 3º fabrico. 
Analisando agora a gama de queijo grande, os resultados obtidos através deste estudo 
mostraram, que neste caso, também se verifica uma diminuição de peso desde que se dá o ínicio da 
fase de maturação até ao fim da mesma. Como verificado no caso do queijo pequeno, na amostragem 
de queijo grande também se conclui que os primeiros 3 dias de cura são criticos, sendo que os restantes 
dias de cura apresentam uma diminuição na perda de peso até ao final do processo. Ao contrário do 
queijo pequeno, as médias dos pesos da amostragem de queijo grande, aos 30 dias de cura, 
demonstraram estar muito abaixo do valor de 1,250 kg que pretende ser obtido. No encinchamento 
com peso fixo foram obtidas médias peso de 1,185 kg e 1,198 kg, já no aleatório foram de 1,212 kg e 
1,136 kg. Como era de esperar, após analisar os valores das médias dos pesos aos 30 dias, aos 60 
dias de cura estes valores ainda sofreram maiores diminuições obtendo 1,102 kg e 1,117 kg para o 





Tabela 4.14. Resumo do estudo de perda de peso em queijo de massa nominal de 1,250 kg, com um 





Figura 4.14. Variação da média dos pesos por grade em função dos dias de cura, em queijo de massa 
nominal de 1,250 kg, recorrendo a um peso fixo na fase de encinchamento - 1º fabrico. 
 
Tabela 4.15. Resumo do estudo de perda em queijo de massa nominal de 1,250 kg, com um peso fixo 







Figura 4.15. Variação da média dos pesos por grade, em função dos dias de cura, em queijo de massa 
nominal de 1,250 kg recorrendo a um peso fixo na fase de encinchamento - 2º fabrico. 
 
Tabela 4.16. Resumo do estudo de perda de peso em queijo de massa nominal de 1,250 kg, com um 




Figura 4.16. Variação da média dos pesos dos queijos, por grade, em função dos dias de cura, em 





Tabela 4.17. Resumo do estudo de perda de peso em queijo de massa nominal de 1,250 kg, com um 




Figura 4.17. Variação da média dos pesos por grade, em função dos dias de cura, em queijo de massa 
nominal de 1,250 kg recorrendo a um peso aleatório na fase de encinchamento - 2º fabrico. 
 
 
4.6.1.  Cálculo do valor das perdas financeiras obtidas durante a 
maturação no ano de 2017 
 
Os valores das médias das perdas utilizadas correspondem aos valores registados aos 22 e 
30 dias de cura, para o queijo de massa nominal de 0,6 kg e de 1,250 kg, respetivamente, com um 







Tabela 4.18. Perdas de peso total, em kg, no ano 2017. 
 
 Total Produzido 
(unid.) 
Média Perdas por 
unidade (kg/unid.) 
Total Perdas (kg) 
Queijo Grande (1,250 kg) 59 024 0,277 16 350 
Queijo Pequeno (0,6 kg) 89 672 0,128  11 478 
Total 148 696 0,177 27 828 
 
 Utilizando o valor resultante de 27 828 kg de perdas de peso durante a maturação obtidas em 
2017 e multiplicando o valor pela média do custo de referencia, estabelecido na queijaria, de 6,5 €/kg , 
estima-se uma perda financeira de 180 880 € no ano de 2017. 
 
4.7. Estudo da influência da aplicação de um peliculante na 
perda de peso dos queijos durante a maturação 
 
As perdas de peso que se observam no processo de cura por parte dos queijos, traduzem-se 
em perdas financeiras, como comprovado anteriormente. Deste modo, é importante estudar 
alternativas que consigam reduzir essas perdas e consequentemente reduzir as perdas financeiras que 
são notórias nesta fase da produção. Para isso, realizou-se este estudo de forma a obtermos 
conclusões em relação à aplicação de um peliculante, o Breska. Todos os ensaios foram realizados 
com um peso fixo na fase de encinchamento, e os valores da sua monotorização estão presentes no 
Anexo II. 
Neste estudo será importante realçar as quebras resultantes, onde podemos tirar conclusões 
acerca da funcionalidade do peliculante e se valerá a pena ou não a sua aplicação.  
Analisando os gráficos das Figuras 4.18. e 4.19., pode verificar-se que as amostragens de 
queijo foram perdendo peso desde o início da maturação até ao seu fim, sendo os primeiros dias de 
cura críticos na perda de peso, como observado no estudo de perda de peso durante a maturação.
 Seria de esperar que com a aplicação do peliculante Breska, os queijos perdessem menos 
humidade, obtendo assim quebras de peso menores comparando com os queijos que não foram 
submetidos ao peliculante, o que não se verifica. 
Através da Tabela 4.19. e 4.20., podemos concluir que os valores obtidos não são conclusivos. 
Embora tenha-se obtido, em alguns casos, quebras de peso menores com a aplicação do Breska, tal 
não se verifica em todas as amostras de queijo de massa nominal de 1,250 kg, submetidas à aplicação 







Tabela 4.19. Resumo do estudo da influência da aplicação de um peliculante na  perda de peso em 
queijo de massa nominal de 1,250 kg, com um peso fixo no encinchamento - 1º fabrico. 
 
 
Figura 4.18. Média dos pesos dos queijos de massa nominal de 1,250 kg, em função dos dias de cura, 
no estudo de aplicação de um peliculante, recorrendo a um peso fixo na fase de encinchamento - 1º 
fabrico. 
 
Tabela 4.20. Resumo do estudo da influência da aplicação de um peliculante na  perda de peso em 





Figura 4.19. Média dos pesos dos queijos de massa nominal de 1,250 kg, em função dos dias de cura, 
no estudo de aplicação de um peliculante, recorrendo a um peso fixo na fase de encinchamento - 2º 
fabrico. 
 
Analisando os gráficos das Figuras 4.20. e 4.21., correspondentes ao estudo de queijo 
pequeno, pode verificar-se que as amostragens de queijo submetidas ao estudo demonstram um 
percurso de perda de peso similar ao queijo grande, anteriormente analisado.  
 No primeiro fabrico, presente na Tabela 4.21., podemos verificar que, aos 22 e 60 dias, os 
queijos que foram submetidos ao fungicida e ao Breska apresentam quebras menores que os queijos 
apenas submetidos ao fungicida. Pelo contrário os resultados do segundo fabrico, presentes na Tabela 
4.22. não demonstram esta concordância.  
 
Tabela 4.21. Resumo do estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso em 





Figura 4.20. Média dos pesos dos queijos de massa nominal de 0,6 kg, em função dos dias de cura, 
no estudo de aplicação de um peliculante, recorrendo a um peso fixo na fase de encinchamento - 1º 
fabrico. 
 
Tabela 4.22. Resumo do estudo da influência da aplicação de um peliculante na  perda de peso em 






Figura 4.21. Média dos pesos dos queijos de massa nominal de 0,6 kg, em função dos dias de cura, 
no estudo de aplicação de um peliculante, recorrendo a um peso fixo na fase de encinchamento - 2º 
fabrico. 
 
 No caso das amostras que sofreram perdas menores, quando aplicado o Breska, pode-se 
concluir que as percentagens de quebras de pesos são muito reduzidas, comparativamente com os 
queijos que não foram submetidos ao peliculante. Deste modo, prevê-se que o investimento na 
aplicação do Breska não compensaria face aos resultados obtidos. 
É importante realçar que as amostras deste estudo que foram submetidas apenas ao Breska 
mostraram desenvolvimento de bolores durante a fase de maturação, como seria de esperar. Estes 



























































5. Capítulo V - Conclusões  
 
Após realizar os estudos estabelecidos no início do estágio curricular, foi possível chegar a 
conclusões acerca do sucesso dos mesmos, de modo a melhorar as técnicas usadas e inovar a gama 
de produtos presentes, na Queijaria da Aveleda. 
Ao analisar o procedimento realizado na técnica do “Corte do Bloco”, conclui-se que a 
graduação na guilhotina, permite uma melhoria na uniformização dos pesos dos queijos. A graduação 
faz com que as duas metades resultantes do corte do bloco sejam aproximadamente iguais, ou seja, 
haja uma aproximação ao valor de 0,4 kg que é pretendido obter, no final do processo de maturação. 
Conclui-se, deste modo, que a tarefa realizada traduziu-se numa melhoria do processo. 
Quanto ao estudo da capacidade máxima das câmaras de cura obteve-se um aumento de 36% 
comparando a disposição usada anteriormente com a atual. O que leva a concluir que a mudança das 
estantes de inox para a sobreposição de grades de aptidão alimentar resultou numa melhoria 
implementada na Queijaria da Aveleda, evitando custos que seriam despendidos na construção de uma 
quarta câmara de cura.  
Durante o estágio curricular foram produzidos dois novos tipos de queijos de massa nominal 
de 0,4 kg, queijo com salpicão e queijo com azeitona.  Conclui-se que a produção de queijo com 
azeitona é viável, porém, foi necessário um ajuste na quantidade de azeitona. Para além da redução 
da quantidade de azeitona, foram também adicionados orégãos à formulação de modo a intensificar o 
sabor do mesmo. Após 22 dias de cura, correspondente ao tempo de cura padrão dos queijos de massa 
nominal de 0,4 kg, foi realizada uma análise sensorial que resultou numa resposta positiva em relação 
à viabilidade destas amostras de queijos. Já no caso do queijo com salpicão foram realizados dois 
ensaios, um com salpicão aos cubos e outro com salpicão triturado, na mesma quantidade. Devido, em 
grande parte, à má aderência da massa dos queijos com o salpicão aos cubos, este não se mostrou 
viável. Porém, o salpicão triturado aderiu bem à massa mantendo a sua característica amanteigada. A 
quantidade de salpicão utilizada sofreu uma redução. Ambos os queijos foram aprovados e em breve 
seguirão para produção e comercialização. 
 A elaboração de uma planificação diária com as tarefas a realizar pelos trabalhadores, o 
chamado “day-job”, ajudou na organização da Queijaria da Aveleda. Além disso a partir do “day-job” foi 
possível calcular a produtividade padrão da produção para 1, 2 ou 3 fabricos diários de queijo. O estudo 
foi realizado para queijo de massa nominal de 1,250 kg e de 0,6 kg. Analisando os três estudos é 
possível concluir que, a produtividade, expressa em horas necessárias para a produção de uma 
tonelada de queijo, é sempre maior para o queijo pequeno do que para o queijo grande. A realização 
deste estudo também permitiu concluir que quanto maior for a quantidade de leite utilizado menor é a 
produtividade padrão da produção. 
 Um multi-molde foi utilizado para a produção de alguns ensaios recorrendo a uma prensagem 
por gravidade. Após 22 dias de cura, foi realizada uma prova sensorial interna que concluiu que os 
queijos resultantes do multi-molde não eram viáveis. Para além do aspeto esburacado do exterior, o 
interior dos queijos também continha vários olhos mecânicos, e o seu sabor demonstrou um caracter 
ácido, concluindo que o multi-molde não seria uma boa técnica a implementar na produção. 
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Embora no estudo de perda de peso durante a maturação, o previsto fosse que o grupo em 
que foi realizado o encinchamento fixo demonstrasse uma melhor uniformização dos pesos no final do 
tempo de cura respetivo, não foi o que se verificou. Isto deve-se ao facto de o encinchamento na 
Queijaria da Aveleda ser um processo realizado manualmente, o que dificulta a previsão das perdas 
que irão acontecer. Deste modo, é importante pensar em alternativas para contornar o problema de 
perda de humidade e da consequente perda de peso por parte dos queijos. Uma alternativa em vista 
seria a implementação de um novo equipamento automatizado na etapa de encinchamento, de modo 
a tornar-se uma fase controlada, que consequentemente diminuiria as perdas na fase de maturação e 
iria auxiliar na uniformização dos pesos. 
Em 2017, e de acordo com a média de perdas obtidas usando o encinchamento com peso fixo 
(0,277 kg no queijo pequeno e 0,128 kg no queijo grande), estimaram-se perdas financeiras de 180 880 
€.  
 Um forma de contornar o problema das perdas de peso seria a aplicação de peliculantes 
químicos nos queijos, de modo a criar uma barreira protetora que evitasse a saída de humidade. O 
estudo foi realizado utilizando o peliculante Breska, em diferentes dias da fase de maturação. Porém, 
as conclusões não foram as esperadas. Embora em alguns casos as percentagens de quebras fossem 
menores quando aplicado o Breska, a diferença dos valores das quebras das amostras em que foi 
aplicado o peliculante e as que não foram, são muito pequenas o que não compensaria a sua aplicação; 
além disso verificou-se que os valores não eram concordantes para todos os ensaios. Concluiu-se que 
há necessidade de encontrar melhores alternativas para contornar o problema de perda de peso e 
humidade no processo de maturação e deste modo reduzir as perdas financeiras a estas associadas. 
Seria futuramente recomendável a realização de mais estudos envolvendo diferentes peliculantes com 
uma amostragem maior, aplicando o peliculante em diferentes dias da fase de maturação. 
 Após a realização do estágio curricular na Queijaria da Aveleda, apreendo o sentimento de 
dever cumprido, uma vez que revelou ser uma mais-valia tanto a nível académico como em futuras 
experiências profissionais no setor alimentar. Este trabalho permitiu-me aplicar conhecimentos já 
adquiridos durante o mestrado e, possibilitou a aprendizagem de diversos procedimentos necessários 
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Anexo I - Dados relativos aos ensaios de monotorização de perda de peso durante o processo de maturação. 
 






























































































































































































































































































































   
   
   











































































































































































































































Tabela I.10. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 1,250 kg do estudo de perda de peso no processo de maturação, até aos 60 dias de cura, com peso fixo na fase do encinchamento, 1º fabrico. 
 
 







































Tabela I.11. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 1,250 kg do estudo de perda de peso no processo de maturação, até aos 30 dias de cura, com peso fixo na fase do encinchamento, 2º fabrico. 
                             
















































































































































































































































































































































Tabela I.16. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 1,250 kg do estudo de perda de peso no processo de maturação, até aos 60 dias de cura, com peso aleatório na fase do encinchamento, 2º fabrico. 
 
                             
    
    
    
    
    
    
    
    
    







































Anexo II - Dados relativos aos ensaios de monotorização de perda de peso no estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso dos 
queijos durante a maturação. 
 
Tabela II.1. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 1,250 kg do estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a maturação, até aos 30 dias de cura, com peso fixo na fase 




     
 
 
    
    
    
    






















































Tabela II.2. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 1,250 kg do estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a maturação, até aos 60 dias de cura, com peso fixo na fase 





































































Tabela II.3. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 1,250 kg do estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a maturação, até aos 30 dias de cura, com peso fixo na fase 





































































Tabela II.4. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 1,250 kg do estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a maturação, até aos 60 dias de cura, com peso fixo na fase 





































































Tabela II.5. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 0,6 kg do estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a maturação, até aos 22 dias de cura, com peso fixo na fase do 





































































Tabela II.6. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 0,6 kg do estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a maturação, até aos 60 dias de cura, com peso fixo na fase do 













      
      
      
      




















































Tabela II.7. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 0,6 kg do estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a maturação, até aos 22 dias de cura, com peso fixo na fase do 





































































Tabela II.8. Monotorização dos pesos de queijos de massa nominal de 0,6 kg do estudo da influência da aplicação de um peliculante na perda de peso dos queijos durante a maturação, até aos 60 dias de cura, com peso fixo na fase do 


















































Figura III.1. Ficha Técnica do peliculante Breska. 
